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ETIQUETTE EN FILM COEXTRUDE POLYOLEFINE / PETG 



L'invention concerne le domaine des Etiquettes pour contenants 
tels que bouteilles, boTtes de conserves, pots de confitures et autres 
5 contenants de toute nature. Plus particulierement, l'invention concerne 
les etiquettes qui font le tour complet du contenant, de sorte qu'elles 
sont notamment maintenues en place par adhesion sur elle-meme apres 
avoir faire le tour du contenant. 

Habituellement, ces Etiquettes sont rEalisEes en polystyrene 
10 expanse ou en polychlorure de vinyle (PVC) ou en polyethylene (PE) ou 
en polypropylene (PP) ou en OPA et coliees sur le contenant et sur elles- 
memes a I'aide d'un adhesif, generalement un hot melt. Ce hot melt 
etant de nature differente de celle de I'etiquette et du contenant, le 
recyclage de I'etiquette et du contenant est rendu difficile car necessitant 
15 une etape de separation entre I'adhesif et I'etiquette, d'une part et entre 
I'adhesif et le contenant d'autre part. 

Par ailleurs, on souhaite pouvoir utiliser des etiquettes 
transparentes sur contenants transparents de fapon a pouvoir voir le 
contenu du contenant a travers r etiquette et le contenant. L'usage d'un 
20 adhesif n'est alors pas recommande car celui-ci affecte serieusement la 
transparence aux endroits ou il est applique. 

Selon Tart anterieur, deux procedes sont habituellement utilises 
pour la realisation de ce genre d'etiquettes, appeies procede du 
"manchon retractable" ("Sleeve" ou "schrinkable label" en anglais) et 
25 precede de ('"etiquette entourante". Le procede du "manchon 
retractable" fait habituellement intervenir au moins les deux etapes 
suivantes apres la formation d'un film : 

-fixation des deux bords du film Tun sur 1'autre de fapon a former un 
tube (liaison ou soudure longitudinale), puis 
30 - decoupage du tube en manchons a la hauteurs souhaitee, lesdits 
manchons tombant autour des contenants & etiqueter, puis 
- passage dans un four tunnel chauffe de fagon a provoquer la 
retraction du manchon sur le contenant pour former I'etiquette finale. 
A ce stade, I'etiquette est fixee sur le contenant par serrage. 
35 L'expression "procede du manchon retractable" designe dans le 

cadre de la presente demande tout procede qui comprend I'etape de 
formation d'un manchon (c'est-S-dire d'un cylindre), lequel est place 



WO 02/29768 . PCT/FRO 1/03062 

2 

autour d'un contenant puis soumis & une retraction par chauffage de 
fagon & serrer le contenant. 

Ce procede necessite que le film ait des proprietes de retraction 
dans le sens transversal par rapport au sens de la soudure longitudinale, 
5 pour que la retraction exerce effectivement un serrage du contenant. 
G£neralement, la fixation longitudinale est realis£e par soudure des 
bords du film tel qu'il provient de I'extrusion et elle a done la meme 
direction que le sens de I'extrusion ("sens machine"). 

Pour que le film ait une propriety de retraction dans le sens 
10 transversal par rapport a la fixation longitudinale et done egalement par 
rapport au sens machine, il est necessaire de realiser un etirage dans le 
sens tranversal pour que la retraction exerce effectivement un serrage 
du contenant. En effet, I'extrusion du film donne des proprietes de 
retraction au film dans le "sens machine", ce qui, a elle seule, conduirait 
15 a une retraction de retiquette surtout en hauteur, plus que dans le sens 
d'un serrage du contenant. L'etirage transversal provoque un fort 
affaiblissement des proprietes de retraction dans le "sens machine" et 
donne de la retraction dans le sens transversal, ce qui est souhaite. 

Le procede de V "etiquette entourante" fait intervener les etapes 
20 suivantes : 

-extrusion du film en une largeur correspondant a la hauteur souhaitee 
de retiquette, ou extrusion du film en une largeur superieure a la 
hauteur souhaitee de retiquette, suivi d'un decoupage dans le sens 
de I'extrusion de facon a obtenir une ou plusieurs bandes de largeur 
25 correspondant a la hauteur souhaitee de retiquette, puis 

-fixation du bout du film sur sa largeur sur le contenant selon une 
premiere ligne de liaison, puis 

-entourage du contenant par le film et decoupage selon une longueur 
un peu superieure au perimetre du contenant de fagon a ce que 
30 retiquette se recouvre elle-meme, puis 

-fixation de retiquette sur elle-m§me selon une seconde ligne de 
liaison, puis 

- le cas echeant, passage dans un four tunnel chauffe de facon a 
provoquer la retraction du film dans le sens d'un serrage du 
35 contenant. 

Selon ce procede, ('impression du film est realisee avant la 
premiere fixation sur le contenant, soit apres I'extrusion, soit apr£s le 
decoupage du film dans le sens de I'extrusion. 
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Selon Tart anterieur, la fixation du film sur le contenant et la 
fixation du film sur lui-meme apres entourage du contenant, sont realises 
par un adh£sif comme un hot melt. 

Si juste apr§s la deuxieme fixation de I'Stiquette (sur elle-mSme), 
5 le serrage du contenant est suffisant, it n'est pas forcement 
indispensable de proc£der au chauffage de retraction. 

Si Ton ne proc&de pas a une retraction, tl est dans ce cas 
souhaitable que le contenant soit indeformable tors de sa manipulation, 
comme c f est le cas s'il est en verre, metal, plastique epais. En effet, si 
10 le contenant est deformable quand on I'utilise, par exemple quand on le 
prend dans la main, I'etiquette pourra avoir tendance a flotter autour du 
contenant, surtout si celui-ci a 6t£ partiellement vide de son contenu 
initial. 

Cependant, le chauffage de retraction pourra etre pr£f£re pour 
15 que I'etiquette epouse parfaitement le contenant, ce qui donne un 
meilleur aspect esthetique a I'ensemble et supprime tout eventuel 
probleme de flottement autour du contenant. 

Dans ce proced£ de l'6tiquette entourante, il est inutile d'avoir 
recours a un etirage dans le sens transversal. En effet, le film entoure 
20 cette fois-ci le contenant de sorte que le "sens machine" coincide avec 
le p^rimfetre du contenant. Ainsi, la retraction dans le sens machine 
provoquee par Textrusion est utilisee a bon escient lors du passage dans 
le four tunnel car elle va dans le sens d'un serrage du contenant. II ne 
faut done pas ici combattre cette propri£te de retraction dans le sens 
25 machine par une orientation transversale. 

L'invention concerne Petiquetage de contenants de toute nature, 
par exemple en matiere plastique, ou en metal, ou en verre, ou autre, 
selon le proc£d£ du manchon retractable ou de Tetiquette entourante. 

Les films candidats a ce genre duplication doivent repondre a 
30 un ensemble de criteres, dont les suivants : 

- bonne brillance, 

- rigidite suffisante pour que le film pr£sente un comportement favorable 
lors de sa manipulation par les machines d'impression et d'etiquetage 
(bonne machinabilite), 

35 - bonne transparence, en particulier si le contenu du contenant doit etre 
visible, et/ou si Timpression est a realiser sur la face interne du film, en 
contact avec le contenant, 

- bonne aptitude a etre d£coupe, 
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- bonne aptitude a etre lie au contenant et a lui-meme, en particulier par 
I'usage d'un solvant, tout en offrant une resistance suffisante au 
solvant pour emp§cher que celui-ci ne le troue, 
- bonne resistance mecanique, notamment ci la d6chirure, 
5 - bonne imprimabilite, ce qui implique une bonne tenue 
dimensionnelle et une tension de surface glevee (au moins 38 
dynes). 

Selon I'invention, un film comprenant au moins deux couches de 
polyester et une couche de polyolefine situee entre les deux couches de 
10 polyester, est utilise pour la realisation d'etiquettes faisant le tour 
complet de contenants. Ce film peut par la suite etre appele "film 
complexe". 

L'invention concerne I'ensemble comprenant un contenant et une 
etiquette, ('etiquette etant solidaire dudit contenant et entourant 
15 entierement ce dernier, 1'etiquette etant issue d'un film comprenant au 
moins trois couches dont deux sont en polyester et Tune est en 
polyolefine, la couche en polyolefine etant situee entre les deux couches 
en polyester. 

Notamment, l'invention permet de n'utiliser aucun adhesif pour 

20 rendre solidaire Tetiquette et le contenant. 

Le film peut etre applique sur le contenant selon le procede du 
manchon retractable. Dans ce cas, contrairement a ce qui est fait 
habituellement, on ne procede a aucun etirage apres Textrusion du film 
complexe. Dans le cadre de ce procede applique a la presente invention, 

25 on part de deux bobines du film, les deux bobines etant derouiees de 
facon ci ce que les deux films soient juxtaposes Tun sur I'autre. Les deux 
films juxtaposes sont alors soudes Tun a I'autre et decoupes en portions 
selon des lignes transversales par rapport au sens de Textrusion de sorte 
qu'ils forment des manchons aplatis, la distance entre lesdites lignes 

30 etant egale au 1/2 perimetre des manchons que Ton souhaite realiser. 
Les manchons ainsi constitues presentent un perimetre sensiblement 
superieur a celui du contenant a etiqueter. lis presentent une propriete 
de retraction dans le sens d'une diminution de leur diametre (done 
capable de serrer le contenant) qui a 6te confere au film par son 

35 extrusion. Places autour du contenant, ils sont ensuite soumis a une 
etape de retraction par chauffage. Dans le cadre de ce procede, les 
soudures sont "autogenes", c f est-a-dire sans apport de matiere 
supplemental, et sont realisees par soudure a chaud entre les couches 
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externes de polyester du film complexe, la chaleur n§cessaire a ladite 
soudure pouvant par exemple etre apportee par haute frequence ou 
ultra-sons. 

Le film peut etre appliqug sur le contenant selon le procede de 
5 I'gtiquette entourante. Dans le cadre de ce proc6d6, les deux liaisons 
peuvent §tre realises par utilisation d'un solvant du polyester. Selon 
cette derniSre technique, le solvant est applique entre les deux surfaces 
a lier. Le solvant diffusant dans le polyester rend celui-ci localement et 
momentanement visqueux, ce qui permet sa soudure sur lui-meme. Le 

10 solvant s'Svapore ensuite pour disparaTtre quasi totalement du film. Ce 
moyen de fixation peut egalement etre considere comme etant une 
soudure autogene, c'est-a-dire provoquant une soudure du materiau sur 
lui-meme sans apport d^finitif d'un tiers corps. Dans le cadre de la 
presente demande, on appelle ce moyen de fixation "par enduction / 

15 evaporation de solvant" ou "soudure au solvant", laquelle est une 
veritable soudure a froid. 

Les deux fixations du film que n6cessite la technique de 
T6tiquette entourante peuvent egalement etre realisees par un adhesif 
comme un hot melt. Cependant, tant que cela est possible en raison de 

20 la nature des materiaux utilises, on utilisera avantageusement la 
technique d' enduction / evaporation de solvant. II est au moins possible 
d'utiliser la soudure au solvant pour la deuxieme fixation, puisque le film 
vient alors sur lui-meme, Tune des couches en polyester entrant en 
contact avec I'autre couche en polyester. Bien entendu, il est necessaire 

25 de ne pas recouvrir les couches de polyester a cet endroit de la 
deuxieme fixation (par exemple par une couche d'impression) si Ton 
souhaite utiliser la technique du solvant. Si le contenant a entourer 
presente une surface externe en polyester, il est egalement possible 
d'utiliser la technique du solvant pour la premiere fixation. 

30 Le film complexe est done particulierement adapts a la realisation 

d'etiquettes selon le proc6d6 de T<§tiquette entourante, sur des 
contenants dont la surface externe est en polyester, et notamment les 
bouteilles en polyester comme le polyethylene terephtalate (PET), 
puisque les deux fixations de Tetiquette peuvent §tre n§alisees par la 

35 technique du solvant. 

L'avantage de 1'invention, notamment par rapport a une 
technique qui ferait usage comme etiquette d'un film monocouche en 
polyester, est que la technique au solvant est beaucoup plus facilement 
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applicable. En effet, dans le cas d'un film monocouche en polyester, le 
solvant risque de trouer en certains endroits le film, si son application 
est mal controlee. Dans le cas du film complexe utilise dans le cadre de 
la presente invention, la couche de polyolefine joue un role barriere vis- 

5 a-vis du solvant, ce qui ernpeche de trouer le film, meme si le solvant a 
ete applique en plus forte quantity en certains endroits en raison d'une 
application irreguliere ou mal controiee. 

Conviennent notamment comme solvant, le tetrahydrofurane 
(THF) et Tacetate d'ethyle, ce dernier etant pref^r6 en raison de sa faible 

10 toxicity. 

Le film complexe utilise dans le cadre de la presente invention 
est particulierement transparent. II peut etre utile d'utiliser cette 
transparence pour rendre visible le contenu du contenant, si bien 
entendu le contenant est lui-meme transparent, (.'utilisation d'un adhesif 

15 comme un hot melt deteriore la transparence aux endroits ou il est 
applique. Par contre, i'usage de la technique du solvant ne change pas 
de fagon significative la transparence aux endroits ou le solvant a ete 
applique. Bien entendu, dans ce cas, le film n'est imprime que sur une 
partie de sa surface, de facon a pouvoir effectivement b§neficier des 

20 qualites de transparence de I'etiquette et du contenant. 

Notamment, I'invention permet, par le procede de I'etiquette 
entourante, la realisation d'un ensemble contenant / etiquette, T6tiquette 
n'6tant que partiellement imprim^e et etant transparente aux endroits 
non imprimes, le contenant etant transparent, I'etiquette se recouvrant 

25 elle-meme en une zone de recouvrement exempte d'impression, 
I'etiquette etant fixee sur elle-meme d'une part et sur le contenant 
d'autre part par enduction / evaporation de solvant. 

Le film complexe utilise dans le cadre de la presente invention est 
un film multicouche presentant generalement une epaisseur allant de 5 a 

30 100/im et plus generalement de 10 a 60 jjm. 

Le film comprend au moins trois couches dont deux sont en 
polyester et dont une est en polyolefine. La couche en polyolefine est 
situee entre les deux couches en polyester. De preference, le film 
comprend un plan de symetrie qui lui est paralieie, ladite symetrie 

35 s'appliquant a la fois a la geometrie et a la composition du film. 

La somme de la masse des couches comprenant le polyester, 
peut representer au moins 20 % en poids de la masse du film. 
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De preference, le film est constitue d'au moins trois couches 
principals, deux etant en polyester et une etant en polyolefine celte en 
polyolefine se trouvant au milieu du film, de sorte qu'elle inclut le plan de 
symetrie du film. Par "trois couches principales", on entend que la 
5 somme des masses de ces trois couches constitue au moins 80 % de la 
masse totale du film et que chacune de ces trois couches obtenue a 
partir d'une matiere thermoplastique, constitue au moins 10 % en poids 
de la masse totale du film. 

Dans Mensemble de la presente demande, lorsqu'il est fait 

10 mention d'une couche base" d'une certaine matiere, cela signifie que 
la couche comprend au moins 60 % en poids de ladite matiere. 

Par polyolefine, on entend un polymere d'au moins une define, le 
terme polymere devant etre pris au sens large, de sorte qu'il recouvre les 
notions d'homopolymere, de copolymere, de terpolymere, 

15 d'interpolymere, ou d'un melange de polym^res. Comme olefine, on peut 
citer Methylene, le propylene, le butane, Thexene, le 1-octene. Comme 
polyolefine, on prefere un polymere du propylene ou de Methylene, ce 
dernier etant encore prefere. Le polymere d'au moins une olefine peut 
done etre issu de la polymerisation d'au moins une olefine avec au moins 

20 un autre monomere, lequel peut etre une olefine ou un autre monomere 
comme par exemple Tacetate de vinyle, Tanhydride maleique ou un ester 
acrylique. 

Pour le cas ou Ton ne cherche pas particulierement a conferer au 
film des propnetes de retractabilite, on peut utiliser comme polyolefine 
25 un homopolyethylene ou un copolymere de Methylene riche en ethylene 
(au moins 80 % d'ethylene), ou un homopolypropyiene ou un 
copolymere du propylene riche en propylene (au moins 80 % de 
propylene). 

Pour le cas ou Ton souhaite que le film ait des proprietes de 
30 retractabilite, on utilise de preference comme polyolefine un copolymere 
de Methylene et d'un (meth)acrylate d'alkyle ou un copolymere de 
Methylene et d'un ester vinylique d'un acide carboxylique sature. 

S'agissant du copolymere de Methylene et d'un (meth)acrylate 
d'alkyle, les alkyles peuvent avoir jusqu'a 24 atomes de carbone. Des 
35 exemples d'acrylate ou methacrylate d'alkyle sont notamment le 
methacrylate de methyle, Macrylate d'ethyle, Macrylate de n-butyle, 
Macrylate d'isobutyle, Macrylate de 2-ethylhexyle. 
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S'agissant du copolymere de ('ethylene et d'un ester vinylique 
d'un acide carboxylique sature, Tester peut etre Tacetate de vinyle, le 
propionate de vinyle ou le butyrate de vinyle. 

Dans ces copolymers de I'ethylene et d'un (meth)acrylate ou 
5 d'un ester vinylique, la teneur en comonomere est de preference 
comprise entre 4 et 30 % en poids. 

Un EVA (copolymere ethylene-acetate de vinyle) contenant 4 a 
30 % en poids d'acetate de vinyle est plus particulierement prefere 
lorsque le film doit avoir des proprietes de retractabilite. 
10 Un polyester est habituellement prepare par polycondensation 

d'un ou plusieurs diacide(s) (6galement appele acide dibasique) avec un 
ou plusieurs diol(s) (egalement appeies glycol(s)). II est rappele qu'un 
polyester obtenu £ partir d'un milieu de polycondensation comprenant 
Tacide terephtalique et I'ethylene glycol est habituellement appele 
15 "polyethylene t6rephtalate" et habituellement design^ par I'abreviation 
"PET". 

Le polyester utilise pour realiser le film complexe est de 
preference issu de la polycondensation de Tacide terephtalique avec 
I'ethylene glycol et un diol comprenant au moins trois atomes de 
20 carbone. 

Un tel polyester est habituellement appele "polyethylene 
terephtalate glycol" et habituellement design^ par I'abreviation "PETG". 

Le polyester peut etre choisi parmi les polyesters amorphes ou 
semicristallins. Par amorphe, on entend que le polyester presente moins 
25 de 15 % de cristallinite et de preference moins de 10 % de cristallinite. 

Les polyesters amorphes et semicristallins peuvent etre realises 
par des procedes connus en eux-memes. Ainsi, les polyesters amorphes 
sont habituellement realises par les techniques en phase fondue ("melt 
phase techniques" en anglais) et les polyesters cristallins sont 
30 habituellement realises par une combinaison de procedures de 
polycondensation en phase fondue et en phase solide. 

De preference, le polyester est amorphe. 

Le milieu de polycondensation menant au polyester comprend 
Tacide terephtalique, I'ethylene glycol, un diol comprenant au moins trois 
35 atomes de carbone et le cas echeant d'autres diacides et/ou d'autres 
diols. 

Un polyester particulierement adapte est un copolymere issu de la 
polycondensation de Tacide terephtalique avec ('ethylene glycol et le 
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cyclohexane dim^thanol, en particutier lorsqu'il est amorphe. Ceci signifie 
que le milieu de polycondensation comprend I'acide t£r6phtalique, 
l'6thylene glycol, le cyclohexane dimethanol, et le cas 6ch6ant d'autres 
diacides et/ou d f autres diols, le polyester final 6tant plus particuli6rement 
5 adapts lorsqu'il est amorphe. 

Ainsi, la composante diacide du polyester peut comprendre 70 a 
100 % en moles d'acide t6r6phtalique et 0 a 30 % en moles d'un autre 
acide choisi parmi I'acide isophtalique, I'acide naphthalenedicarboxylique, 
I'acide 1 ,4-cyclohexanedicarboxylique ou leurs melanges. 
10 De preference, la composante diacide contient de 80 a 100 % en 

mole d'acide t£rephtalique et 0 a 20 % en moles d'acide isophtalique. 

La composante diacide peut etre modifi£e par une faible quantite, 
S savoir jusqu'S 10 % en moles, d'un diacide contenant 4 a 40 atomes 
de carbone tel qu'un isom§re de I'acide naphthalenedicarboxylique ou 
15 leurs melanges, les isomeres 1,4-, 1,5-, 2,6- et 2,7- etant preferes, ou 
tel qu'un isomere cis, trans ou un melange d'isomeres cis/trans de I'acide 
1,4-cyclohexanedicarboxylique, ou tel que I'acide sulfoisophtalique. 

La composante diol du polyester peut etre issue de diols (c'est-a- 
dire glycols) comprenant 2 S 10 atomes de carbone et leurs melanges. 
20 De preference, la composante diol contient 2 a 99 % en mole de 1,4- 
cyclohexanedim£thanol et de 1 a 98 % en mole d'ethylene glycol, et de 
maniere pref£ree 25 a 40 % en mole de 1,4 cyclohexanedimethanol et 
75 a 60 % en mole d'ethylene glycol. 

La composante diol peut etre modifi^e par jusqu'a 20 % en mole 
25 d'autres glycols tels que le diethylene glycol, le n^opentyle glycol, le 1,4- 
butanediol, le 1 ,5-pentanediol, le 1 ,6-hexanediol, le 1 ,8-octanediol, le 
2,2,4-trimethyl-1,3-pentanediol, le propylene glycol, le 1 ,3-propylenediol. 

Le polyester peut etre choisi parmi ceux dont la viscosite 
intrinseque va de 0,4 S 1,5 dL/g, et de preference de 0,6 a 1,2 dL/g, 
30 ladite viscosite 6tant d6termin£e d 25°C en utilisant 0,25 g de polymere 
pour 100 ml d'un solvant compost de 60 % en poids de phenol et 40 % 
en poids de tetrachlorethane. 

La couche de polyolSfine peut repr£senter 40 a 80 % en poids de 
la masse du film. 

35 Chacune des deux couches de polyester peut repr^senter de 10 5 

30 % de la masse du film. 
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Le film peut comprendre un ou plusieurs Hants, promoteurs 
d'adhesion d'interfaces, entre les differentes couches. De tels liants sont 
generalernent presents entre les couches du film £ raison de 1 S 5 //m. 

II est egalement possible de meianger un ou plusieurs liant(s) a au 
5 moins Tun des materiaux constituant au moins Tune des couches du 
film, de fagon a augmenter la compatibility et done I'adherence de ladite 
couche a au moins Tune des couches qui lui est juxtaposee. 
Generalernent, un tel liant peut etre present dans la couche choisie, a 
raison de 10 a 40 % en poids. 

10 Bien entendu, au moins Tun des ingredients (liant et/ou resine 

thermoplastique) utiles ci la fabrication du film peut contenir au moins un 
adjuvant ou additif, tel qu'un colorant ou pigment, agent antioxydant, 
agent anti-UV, agent glissant, agent antibloquant, incorpore de fagon 
habituelle et connue de I'homme du metier, compte tenu de Tingredient 

15 choisi. 

Au moins un agent glissant peut etre incorpore dans au moins un 
ingredient du film, prealablement S sa preparation par extrusion ou 
coextrusion. L'agent glissant est incorpore de preference dans les 
couches coextrudees les plus externes. Un tel agent glissant peut par 
20 exemple etre choisi parmi les amides d'acides gras comme Terucamide et 
peut etre introduit & raison de 200 a 5 000 ppm dans la matiere 
thermoplastique dont sera issu la ou les couches du film contenant cet 
agent glissant. 

En general, un tel agent glissant est incorpore dans le film si Ton 
25 ne prevoit pas de le metalliser ou de Timprimer. 

Au moins un agent antibloquant peut etre incorpore dans au 
moins un ingredient du film, prealablement a sa preparation par 
coextrusion. 

L'agent antibloquant est de preference introduit de facon a etre 
30 present vers les couches externes du film, par exemple les deux couches 
les plus externes ayant et6 coextrudees, mais se trouvant juste en 
dessous de la ou des couches non coextrudees, e'est-a-dire dMmpression 
et/ou de metallisation et/ou d'enduction par un agent antistatique, si ces 
dernieres sont prevues. 
35 Cet agent antibloquant a pour fonction de diminuer la tendance 

du film a adherer sur lui-meme lorsqu'il est enrouie en bobine, de facon a 
faciliter son deroulement. Un tel agent antibloquant comprend 
generalernent des particules de charge minerale telle que la silice et peut 
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etre incorpor6 au sein cTau moins une des couches sous la forme d'un 
melange maTtre charge min6rale/r6sine thermoplastique. 

Pour le cas ou I'agent antibloquant comprend une charge 
minerale, i'agent antibloquant peut etre incorporS dans au moins une 
5 couche de fagon a ce que la charge minerale soit pr6sente dans ladite 
couche 3 raison de 100 a 10 000 ppm. 

Pr6alablement a son utilisation, il est possible de conferer au film 
des propri6tes antistatiques. Ces propri6t6s antistatiques permettent au 
film de se maintenir bien a plat et de bien glisser sur les machines de 

10 fabrication, sans avoir tendance a s'enrouler sur lui-meme, ce qui 
risquerait de perturber, voire bloquer tout le processus de fabrication. 

Ces propriety antistatiques peuvent etre apportees au film sur la 
base des principes connus de I'homme du metier, c'est-a-dire, soit par 
apport d'au moins un agent antistatique dans au moins un des 

15 ingredients (resine et/ou liant) entrant dans la composition du film, 
pr6alabiement 3 la fabrication de ce dernier, soit par enduction du film 
sur ses couches externes a Taide d'une solution d'un agent antistatique, 
ou encore par tout autre moyen approprie. Des agents antistatiques de la 
famille des alkylamines sont connus de I'homme du metier. 

20 En general, Tenduction par un agent antistatique correspond a un 

traitement de surface final du film, de sorte qu'elle aboutit ci la realisation 
des couches externes du film. 

Cette enduction par un agent antistatique est done realisee en 
particulier aprfes Teventuelle etape d'impression. 

25 En general, il n'est pas n^cessaire de recourir a une enduction par 

un agent antistatique si le film a 6te metallise. 

Pour le cas ou Ton souhaite appliquer sur le film une impression 
et/ou une metallisation, il est preferable de rgaliser un traitement corona 
sur le film prealablement a ladite impression et/ou metallisation. Un tel 

30 traitement corona peut etre appliqu6 sur le film, sur la base des principes 
connus de I'homme du metier. Neanmoins, un resultat satisfaisant de 
metallisation est obtenu meme en Tabsence de traitement corona. 

Le film complexe utilise dans le cadre de Tinvention peut par 
exemple etre obtenu par coextrusion en filiere plate (souvent appelee 

35 extrusion "cast") ou par coextrusion soufflage (§galement appelee 
"tubulaire"). 
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Dans le procede de coextrusion en filiere plate, un film plat est 
coextrude et depose en continu sur un cylindre refroidisseur egalement 
appeie "chill-roll". 

L' utilisation du procede "cast" permet de b^nef icier d'un effet de 
5 surfagage du cylindre refroidisseur, menant a un film particulierement 
lisse et presentant de ce fait un bel etat de surface. 

Dans le procede de coextrusion soufflage, le film est coextrude 
sous la forme d'une bulle cylindrique obtenue par gonflage a partir d'une 
filiere annulaire. Pour ce procede, le taux de tirage peut aller de 2 a 50 et 
10 de preference de 10 a 30, le taux de gonflage peut aller de 1 a 10 et de 
preference de 1,5 a 3, I'entrefer peut aller de 0,5 a 5 mm et de 
preference de 0,8 a 1,6 mm. On peut jouer sur la vitesse de tirage pour 
influencer Tepaisseur du film. Generalement, la vitesse de tirage peut 
aller de 10 & 150 m/min, et de preference de 30 h 60 m/min. 
15 La figure 1 montre la realisation du tube par le placement d'un 

bord de film sur I'autre bord en vue de leur fixation, dans le cadre du 
procede "manchon retractable" de Tart anterieur. Ici, le film est derouie a 
partir d'une bobine. Le sens de I'extrusion correspond au sens de 
deroulement de la bobine (indique par une fleche sur le film). Ici, le film a 
20 ete etire pour lui donner de la retractabilite dans le sens transversal par 
rapport au sens de Textrusion. 

La figure 2 montre un manchon (1) tombant autour d'un 
contenant (2) dans le cadre du procede du "manchon retractable". 

La figure 3a montre la fixation du bout d'un film (1) selon une 
25 premiere ligne de liaison (3) schematisee par un pointilie, sur une 
bouteille (2), dans le cadre du procede de retiquette entourante. Le film 
est derouie a partir d'une bobine. Le sens de deroulement correspond au 
sens d'extrusion du film. Le film n'a pas ete etire apres Textrusion. 

La figure 3b montre, vu de dessus, la bouteille apres fixation de 
30 retiquette. Deux lignes de fixations (3) et (4) maintiennent retiquette sur 
la bouteille. 

La figure 4 montre une etiquette (1) entourant un contenant, 
retiquette presentant une impression sur sa face interne schematisee par 
un pointilie (3). Une zone (x> de la face interne ne comporte aucune 
35 impression de facon S pouvoir fixer le film en cette zone (x) par la 
technique du solvant. 

La figure 5 schematise une etape utilisee dans le cadre du 
procede du manchon retractable applique a la presente invention. La 
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figure 5a montre la superposition de deux films complexes de meme 
nature et leur soudage / decoupage aux endroits indiques par des 
pointings de facon a former des manchons aplatis. Le manchon ainsi 
forme, pret a tomber autour du contenant (sur le principe de ce qui est 
schematise sur la figure 2) est represents sur la figure 5b. Le manchon a 
deux lignes de soudures (3) et (4) n§alis<§es lors de I'operation 
representee par la figure 5a. 

EXEMPLE 1 ( adapter a EVA ) 

On decrit maintenant un exemple de realisation et d'utilisation 
d'un film tricouche du type polyester/EVA/polyester. Dans cet exemple, 
les matures de depart sont designees par des abreviations dont la 
signification est donnee dans ce tableau : 



ABREVIATIOISI 


Nature 


Origine 


Marque 


PETG 


Polyethylene terephtalate glycol 
(modifie par du 1 ,4- 
cyclohexanedimethanol) 


Eastman 


Eastar 
6763 


EVA 


Copolymere ethyiene-ac6tate de vinyle a 
18 % en poids d'acetate de vinyle 


ATOFINA 


Evatane 
1020VN5 


AB 


Agent antibloquant sous la forme d'un 
melange maftre comprenant 10 % en poids 
de silice et 90 % en poids de PETG de 
marque Eastar 6763 


Eastman 


COQ47 



15 



COUCHE 


POURCENTAGE EN 
POIDS DANS LE FILM 


COMPOSITION {% EN POIDS) 


1* re couche externe 

couche interne 
2 kmB couche externe 


20% 
60 % 
20 % 


95 % PETG + 5 % AB 

100 % EVA 

95 % PETG + 5 % AB 



Le film a ete realise par coextrusion tubulaire dans les conditions 

suivantes: 

- temperature de vis du melange PETG/AB 
20 - temperature de vis de TEVA 

- temperature de filiere 

- temperature de tete 

- taux de tirage 



220°C 
160°C 
190°C 
200 °C 
20 
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taux de gonflage : 2 

- entrefer : 1,2 mm 

- vitesse de tirage : 40 m/min 

Le film obtenu presente une largeur de 800 mm et une epaisseur 

5 totale de 28 /vm et une density d'environ 1,1. 

Le film est imprime sur la face destinEe a etre en contact avec le 
contenant, de sorte que I'impression sera visible a travers le film. Le film 
est cependant exempt d'impression aux endroits destines aux lignes de 
fixation selon la technique du solvant. Le film est ensuite dEcoupe en 
10 bandes dont la hauteur correspond sensiblement a la hauteur des 
Etiquettes souhaitEes, chaque bande Etant enroulee en bobine. La bande 
en bobine se deroule dans le meme sens que le sens d'extrusion du film. 
On procEde alors a ('application d'une Etiquette sur une bouteille en PET 
selon la mEthode de I'Etiquette entourante. Cette application est rEalisEe 
15 manuellement mais pourrait bien entendu etre rEalisEe par les machines 
fonctionnant selon ce procede. 

On realise la premiere fixation de Tetiquette sur la bouteille de la 
facon suivante : 

- on badigeonne la partie de la face interne de I'Etiquette exempte 
20 d'impression a I'aide d'un coton-tige impregne d'acEtate d'Ethyle, 

- on applique avec les mains la partie badigeonnee de I'Etiquette sur la 
bouteille en PET, et Ton s'apergoit au bout de quelques secondes que 
I'Etiquette tient suffisamment toute seule sur la bouteille, 

- on fait faire le tour de la bouteille a I'Etiquette apres avoir badigeonne 
25 rautre extremite interne de I Etiquette destinee a venir recouvrir la 

partie deja fixEe, et on applique la partie nouvellement badigeonnee sur 
la partie de ('Etiquette dEja fixEe. On s'apercoit au bout de quelques 
secondes que I'Etiquette tient toute seule sur la bouteille. 

On passe alors sur I'Etiquette un flux d'air chaud (a I'aide d'un 
30 dEcapeur thermique manie a la main) et Ton s'apercoit que I'Etiquette se 
retracte pour epouser entierement le contenant. 
EXEMPLE 2 

On dEcrit maintenant un exemple de realisation et d'utilisation 
d'un film tricouche du type polyester/polyolefine/polyester. Dans, cet 
35 exemple, les matures de depart sont designees par des abrEviations dont 
la signification est donnee dans ce tableau : 
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Abreviatioim 


Nature 


Origine 


Marque 


PETG 


Polyethylene ter6phtalate glycol 
(modifie par du 1 ,4- 
cyclohexanedimethanol) 


Eastman 


Eastar 
6763 


MDPE 


Polyethylene moyenne densite 


BASF 


Lupolen 
3220 K 


HDPE 


Polyethylene haute densite 


DSM 


Stamylex 
9089F 


Terpolymere 


§thylene/ester acrylique/anhydride maleique 


DuPont 


Bynel 

CXA 4033 


AB 


Agent antibloquant sous la forme d'un 
melange maTtre comprenant 10 % en poids 
de silice et 90 % en poids de PETG de 
marque Eastar 6763 


Eastman 


COQ47 



Les trois couches du film sont decrites dans ce tableau : 



COUCHE 


POURCENTAGE EN 
POIDS DANS LE FILM 


Composition (% en poids) 


lere couche externe 


20% 


95 % PETG + 5 % AB 


couche interne 


60 % 


50% MDPE + 30 % HDPE 






+ 20 % terpolymere 


2eme couche externe 


20 % 


95 % PETG + 5 % AB 



Le film a ete realise par coextrusion tubulaire dans les conditions 



5 suivantes: 

- temperature de vis du melange PETG/AB : 220°C 

- temperature de vis du melange : 
MDPE/HDPE/terpolymere : 180°C 

- temperature de fili£re : 190°C 

10 - temperature de tete : 200°C 

- taux de tirage : 20 

- taux de gonflage : 2 

- entrefer : 1,2 mm 

- vitesse de tirage : 40 m/min 



15 Le film obtenu prgsente une largeur de 800 mm et une epaisseur 

totale de 28 et une densite d'environ 1,1. 
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On procede £ la realisation d'une Etiquette sur une bouteille en 
PET comme dans Texemple 1 . L^tiquette est correctement fixee sur la 
bouteille. On s'aperpoit cependant que I'6tiquette ne se r6tracte pas 
aussi bien que dans Texemple 1. 
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Revendications 



7. Ensemble comprenant un contenant et une etiquette, I'etiquette 
5 £tant solidaire dudit contenant et entourant enticement ce dernier, 

I'etiquette etant issue d'un film comprenant au moins trois couches 
dont deux sont en polyester et Tune est en polyolefine, la couche 
en polyolefine etant situee entre les deux couches en polyester. 

10 2. Ensemble selon la revendication precedente caracterise en ce 
qu'aucun adhesif n'est utilise pour rendre solidaires I'etiquette et le 
contenant. 

3. Ensemble selon Tune des revendications prScedentes caracterise en 
15 ce que le polyester est issu de la polycondensation de I'acide 

terephtalique avec Methylene glycol et un diol comprenant au moins 
trois atomes de carbone. 

4. Ensemble selon la revendication precedente caracterise en ce que le 
20 diol est le cyclohexane dimethanol. 

5. Ensemble selon Tune des revendications pr6c6dentes caracterise en 
ce que le polyester est amorphe. 

25 6. Ensemble selon Tune des revendications precedentes caracterise en 
ce que le film comprend un plan de symetrie qui lui est parallele, 
ladite symetrie s'appliquant S la fois a la geometrie et £ la 
composition du film, la couche de polyolefine incluant ledit plan de 
symetrie. 

30 

7. Ensemble selon Tune des revendications precedentes caracterise en 
ce que la somme des masses des trois couches constitue au moins 
80 % de la masse totale du film et que chacune de ces trois 
couches obtenue a partir d'une matiere thermoplastique, constitue 

35 au moins 10 % en poids de la masse totale du film. 

8. Ensemble selon I'une des revendications precedentes caracterise en 
ce que la polyolefine est un copolym6re de Methylene et d'un 
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(meth)acrylate d'alkyle ou un copolymSre de ('ethylene et d'un 
ester vinylique d'un acide carboxylique sature. 

9. Ensemble selon la revendication precedente caracterise en ce que 
5 la polyoiefine est un copolymere ethylene-acetate de vinyle 

contenant 4 a 30 % en poids d'acetate de vinyle. 



10. Ensemble selon Tune des revendications precedentes caracterise en 
ce que le contenant presente une surface externe en polyester. 

10 

11. Ensemble selon Tune des revendications prec6dentes caracterise en 
ce que ('etiquette n'est que partiellement imprimee et est 
transparente aux endroits non imprimes et en ce que le contenant 
est transparent. 

15 

12. Ensemble selon la revendication 10 caracterise en ce que Etiquette 
a 6te fixee au contenant par enduction / evaporation de solvant. 

13. Ensemble selon la revendication precedente caracterise en ce que 
20 I'etiquette n'est que partiellement imprimee et est transparente aux 

endroits non imprimis et en ce que le contenant est transparent et 
en ce que I'etiquette se recouvre elle-m§me en une zone de 
recouvrement exempte d'impression, I'etiquette etant fix£e sur elle- 
meme d'une part et sur le contenant d'autre part par enduction / 
25 evaporation de solvant. 



14. Precede de preparation d'un ensemble selon Tune des 
revendications 1 a 11, caracterise en ce que deux epaisseurs du 
film sont juxtaposees Tune sur I'autre, soudees et decoupees en 

30 portions selon des lignes transversales par rapport au sens de 

I'extrusion, de sorte a former des manchons aplatis, la distance 
entre lesdites lignes etant egale au 1/2 perimetre des manchons £ 
realiser, les manchons ainsi constitues presentant un perimetre 
sensiblement superieur a celui du contenant a etiqueter, puis en ce 

35 que Ton place lesdits manchons autour du contenant et que Ton 

procede a une retraction par chauffage de fagon a ce que le 
manchon serre le contenant pour former I'etiquette. 
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75. Procede de preparation d'un ensemble selon Tune des 
revendications 1 a 13, caracterise en ce que le film est d'abord fixe 
sur le contenant selon une premiere ligne de liaison, puis deroule 
autour du contenant jusqu'a se recouvrir sur une zone de 
5 recouvrement, le sens du deroulement correspondant au sens de 

son extrusion, puis fixe sur lui meme selon une deuxieme ligne de 
liaison dans la zone de recouvrement. 



16. Proced^ selon la revendication pr6c6dente, caracterise en ce que 
10 les lignes de liaison sont realisees par enduction / evaporation de 

solvant. 



17. Procede selon la revendication precedente, caracterise en ce que le 
solvant est I'acetate d'ethyle. 

15 

18. Proc6de selon Tune des revendications 15 a 17 caracterise en ce 
que la surface externe du contenant est en polyester. 

19. Procede selon Tune des revendications 15 a 18, caracterise en ce 
20 qu'un chauffage de retraction est ensuite exerce sur retiquette. 



20. 



Procede selon Tune des revendications 14 a 19 caracterise en ce 
qu'aucun adhesif n'est utilise pour la fixation de retiquette. 
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